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東北タイにおける伝統的土器製作と小学校の教育実践
一タイ王国ウボンラチヤダニ県ドンジック村の伝統的水甕製作を中心として－
徳澤啓一・小林正史＊
岡山理科大学総合情報学部社会情報学科
＊北陸学院大学人間総合学部社会福祉学科
(2009年９月28日受付、2009年11月５日受理）
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１．はじめに
筆者らは、2004年以降、タイ王国における伝統的土
器製作の現地調査を継続し、製作技術及び生産様式の
現在状態を記録してきた（小林ほか2006a，2006b)。
また、現地の経済的・社会的・文化的変容が進展する
中で、後継者問題（徳澤・小林2007)、現代的士器製
作の移植（徳澤・小林2008）等のさまざまな影響を見
計らいながら、伝統的土器製作の将来を見通してきた。
しかしながら、近年の急激すぎる経済的価値観の浸透
は、土器製作をはじめとする伝統を急速に変容・喪失
させつつあることに危機感を覚えるようになった。今
回、２００８年１２月から２００９年１月にかけて、ウボンラ
チャタ=(UDC"Rmc〃α〃α"ｊ)県ラオスヤゴー郡(ﾉ4"We
LcJoslZJgo）ノンポック地区（、"'６０"ﾉＶＤ"６０k）ドンジッ
ク村（BmmDowjk）を対象として、伝統的土器製作
の調査及び記録保存を実施した。本稿では、ＭｏｗＷＰｂｏ
Ｍｍ（水甕）を取り上げ、原材料調達･素地製作（ChzJzJ
製作を含む）・成形・乾燥・焼成・販売等を整理し、製
作技術及び生産様式を明らかにしたい。また、村棄内
のドンジック小学校（DCノリ汰比〃ＣＯ/）における伝統的
土器製作を授業に取り入れた教育実践を取り上げると
ともに、土器製作の伝統の継承に対する土器製作者の
心象を掘り下げてみたい。
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第１図東南アジア大陸部の伝統的土器製作の分布
（楢崎ほか2000抜粋一部改変）２Ｂ“"Ｄ呵汰における伝統的土器製作
２－１．インフォーマントについて
土器製作者の世帯ドンジック村は、ウボンラチャダ
ニからＲ２１７を東走し、車で１時間、ムン（Ｍ‘"）川
の南岸、１５°９，１２Ｗ、105°15,43"Ｅの位置にある。
1995年、楢崎彰一、LuiceA11isonCortらの現地調査
の段階では、世帯する130世帯中９０世帯が土器製作に
従事していたという（楢崎ほか2000)。2008年１２月、
ドンジック村では、約１５０世帯のうち、約５０世帯が
土器製作を継続していた。土器製作者は、３３歳から７３
歳であり、ほとんどが女性であった。第１世代の祖母
と第２世代の母が土器製作の主たる担い手であり、１０
～20歳代の娘の世代の土器製作者が皆無であった。
H-106の土器製作者の履歴H-106の第２世代の母(４７
歳・ラオ族，以下「H-106」と表記する）は、隣接する
H-064の住戸で生まれた。H-106は、２０歳の時、母か
ら土器製作を教わり、２１歳の時、結婚し、２男を儲け
た。H-064では､H106の母（第１世代の祖母）と妹（第
２世代）が居住しており、母は、現役の士器製作者で
あるものの、妹は、母から土器製作を伝承しなかった。
H-106の世帯生業と家計Ｈ－ｌＯ６の世帯収入は、主と
して、農閑期の１２月から４月にかけての土器製作で
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あった。昨シーズンは、１１月２６日から土器製作を開
始した。１月は、父・母ともに、建築現場の賃金労働
に従事した。H-106は、素地製作（C〃"α製作を含む)、
成形、焼成、H-106の夫（第２世代の父）は、原材料
調達、販売という役割分担をしていた。また、牛５頭・
水牛１頭を飼育していたものの､2008年１２月、牛１頭・
水牛１頭を売却したので、H-106の夫は、建設現場で
１日あたり２１ＯＢで賃金労働に従事するようになった。
また、年４～５回、自家用の炭焼きをしている。農繁
期の５月から１２月は、父と母ともに、農業従事してお
り、主として、３〃（１Ｍは、ql6ha）の糯米、梗米、
あわせて、６Ｍ（O96ha）を作付けしている小規模農
家であった。
のの（写真８)、即時、水掛けして、稲藁を難燃化して
いた。その問、稲藁が黒灰化し、被覆材としての役割
を果たすことになる（写真９)。黒灰化した状態が持続
する間、昇炎・昇煙する代わりに、水蒸気が立ち込め
ていた。１５～２０分後、薪が焚き付いて、投げ込まれ
た稲藁が炎に煽られて、完全燃焼することで、天井部
の稲藁が白灰化していた（写真10)。
０ｶｍ粉砕H-106は、１日の士器製作の開始にあたっ
て、まず、肋"αの粉砕から取り掛かる。当日１０個の
MbW恥oMJ腕、ＭｂＷＩＯｊ及びＭｂＷＫｂｅ〃の蓋１０個を
成形する予定であったことから、４～５個の⑰"αと
すでに粗割された。？"α半袋を粉砕した。粗割された
。､αは､前日､締掛けされたＣｈ"αの残澄であり、ブロッ
ク状及び細粒子状であった。午前６時３０分頃、踏み臼
で助"αを杵搗きすることで､ｃ〃"αを粉砕加工した（写
真１１)。これを３回繰り返し、午前６時38分頃、Ｃ〃"α
の粉砕を停止した。
素地製作午前６時40分頃、網代状に編まれた竹製
の敷物を敷いて、汲み置きされたプラスチック製のバ
ケツの水を撒いた。敷物の上で、粉砕加工した助卿α
を節掛けし、微粒子化したｃ力"αを選り出した（写真
12)。これを４回繰り返した｡箭残された。）"αの残澄は、
士嚢袋に収容され、翌日以降、再度、粉砕加工される
ことになる。微粒子状のChzJzJを敷物に広げて（写真
13)、水漬けされた粘士を築山状に盛り上げた（写真
14)。粘土を削り出すように、足で敷物上に押し広げな
がら、粘士とＣｈ"αを攪拝混靖した（写真15)。押し広
げられた粘士を手で巻き返しながら（写真16)、適宜、
水撒きをしながら、粘土とChzJZJの足練りを繰り返し
た（写真17)。足で踏み込んで隆起した足脇部分の粘
士を連続して踏み続けることで、再度、敷物上に粘士
を押し伸ばして（写真18)、手で成形第１工程の円柱
状原型の単位をロール状に巻き取り、円柱状の素地粘
土にまとめていた（写真19)。午前７時１５分頃、１日
の成形に必要な素地粘士の製作を終えた。
２－２．素地製作
dzzUα製作ドンジック村の土器製作者は、粘士に
。，"αを混和して、素地製作していた。H-134の第２世
代の母（41歳・ラオ族）は、口縁部が割れた陶器の大
甕を廃品利用して、水を溜めた大甕の中に粘土と籾殻
を入れて、攪枠混清していた（写真１)。ドンジック村
の多くの土器製作者は、MbwPWboMJmの焼成失敗品等
を使用していた。また、H-l32のように、古タイヤを
廃品利用したり（写真２)、助"α製作の容器を自作す
る世帯もあった（写真３)。素地製作及びＣｈｍ製作で
は、近隣のサオトンノイ村（Ｂａα"Sbomo"gﾉVDj）から
粘士を購入していた。ドンジック村では、良質の粘土
を採取できないという。H-106は、年２～３回、サオ
トンノイ村から粘士を購入しており、自動二輪車と荷
車を組み合わせたｓｂﾉ肋⑰〃の荷台１０台分を購入し
ていた。荷台１台あたり６０Bであり､年間60ＯＢを支払っ
ているという。また、月３～４回、近隣の精米工場か
ら機械精米された籾殻を購入しており。１回あたり３
袋を購入していた。１袋あたり５Ｂであり、年間540～
72OBを支払っているという。H-134は､水切りしながら、
両手あるいはアルミ製の鋺（写真４）で土饅頭を汲み
上げて､プラスチック製の盟の中で籾殻を衣付けし（写
真５)、ビニールシート上で乾燥されていた。衣付けし
た籾殻を養鶏が啄んで士饅頭を突き崩すことから、乾
燥時、Ｃｂ"αに網掛していた（写真６)。１日当たり８０
～100個のＣｈｚ`αを製作するという。
。i"α焼成H-111の第２世代の母（48歳･ラオ族）は、
世帯が所有する田圃の一画において、Ｃｈ"αを焼成して
いた。焼成場所は、長軸方向100cm、短軸方向６０cm、
深さ３０cm程度が掘り下げられていた。掘り方の中では、
中太薪が長軸方向に敷き詰められ、その上に、長軸方
向８～９個、短軸方向５個、３段の。､αが積載され
ていた。そして、掘り方の立ち上がりを太薪で四囲し
ていた（写真７)。点火直後から稲藁が投げ込まれるも
２－３．成形
製作器種H-106は、主として、MblIWboMJ77z、Ｍｂｗ
ＩＯｊ、そして、ＭｂｗＫｂｅ〃（煮物鍋）を製作しているが、
MbWjVbo"ＫＺＪｏ（炊飯鍋）を製作していない。ＭｂｗＪＷｂｏ
ＭＪｍは、本来、高台なしで、平底状の底部が伝統的な
形態であったものの、現在、ほとんどが高台付きに変
容してしまった（図版１)。また、ＭｂｗＩｏｊは、高台
付きであり、口縁部及び高台部にキザミが施された水
甕であった。ＭｂｗＫｂｅ〃は、伝統的形態が保持されて
いるものの、近年、蓋に文様が施されるようになった。
文様は、土器製作者によって異なっていた。H-106は、
ハイガイの腹縁を連続刺突することで、弧状の文様を
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施文していた。また、レストラン等において、卓上調
理で饗宴するためのミニチュアサイズのAfbwKbe〃と
肋6ｅ（規炉）の組み合わせが売れ筋商品であり、近年、
こうしたZbmItJ7〃（Ｚｈａｊ肋"）セットを手がける土器
製作者が増えてきているという（写真20)。
成形頻度H-106は、2009年１２月２４日、今シーズン
の士器製作を再開した。２４日、５袋の籾殻を使って、
100個のＣ〃”を成形した。２６日、肋"αの焼成とあわ
せて、Ｍｂｗ恥ＣＭ１，８個、Ｍ９ＷＯｊ２個を成形した。
２８日は、２７日の士器製作を休止したこともあり、Ｍｂｗ
恥ＯＭＩ''２６個､ＭｂＷＩＯｊ９個､２９日､ＭｂＷ肺０ＭJ加10個、
３０日、ＭｂＷ恥０ＭJ〃９個、ＭｂｗＪＯｊ１個を成形した。
H-106は、シーズン中、ほぼ毎日Ｍｂｗ川０ＭJ〃あるい
はｊＶｂｗＩＯｊをあわせて１０個前後を成形していた。
成形道具ドンジック村の土器製作者は、いわゆる
人間ロクロといわれる手法で成形し、回転台、轆轤
等の代わりに、土器製作者が成形台を周回する。成形
は、敷物上（第１．２工程)、成形台上（第３．７工
程)、膝上（第４～６工程）で行われていた。成形台
は、Ｍｂｗ恥ｏＭＩｍを倒立させて、H-106の膝下の高さ
としていた。Ｍｂｗ恥０ＭJ"'の丸底に濡れ布を被せてい
た。また、H-106は、５種類の叩き板MJjZbeと３種類
の当て具ＭＪｊｎ"ZVbo3種類を組み合わせて、タタキ
成形していた（写真２１)。MJjZbeのうち、溝が掘られ
ている叩き板をMJjZbeRaj（写真21-2,3)、頚部の文
様を付加する叩き板をＣ０Ｒａｊ（写真21-5）という。叩
き板ＭＪｊＥｅは、Coo腕の木を利用して、第２世代の父
が仕事の合間に製作した｡当て具は､士製であるとおり、
土器製作者自身が製作した。
成形工程2008年１２月２９日及び１月４日、H-106に
おいて､ＭＤｗ恥０ＭJ〃及びＭｂＷＩＯｊの成形を実見した。
ここでは、肋ｗ恥CMU、（高台付き）の成形工程及び
成形技術を再構成する。１２月２９日、Ｍｂｗ恥０ＭJ"Z（高
台付き）１０個体について、第１工程から第７工程の成
形各工程を観察した（第１．２表)。
第１工程中実の円柱形状原型が成形される工程で
あった｡士器製作者は､脆いた姿勢で敷物上で作業した。
第１工程における作業各段階は、以下のとおりであっ
た。（１）円柱状にまとめられた素地粘土に水を振り掛
けて、両手の親指で背割りしながら、敷物上で土器製
作者の前方に押し延ばした（写真22)。(2)押し伸ばさ
れた素地粘土を反時計回りに９０゜起こして、敷物に打
ち付けた（写真23)。これを３～４回程度繰り返した。
(3)押し延ばされた素地粘土を巻き戻して、敷物上に
押し付けながら､また､両手の掌で側面をタタキながら、
中実の円柱状原型を成形した（写真24)。（４）目的とす
る円柱状原型の高さにあわせて、下面を敷物に打ち付
けて、上面を削ぎ切りした（写真25)。ただし、（３）の
上面
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図版１BcJZmDo〃ノハのＭフル〃/MZ"ソ（1/6）
口径24.0cm,最大径３７．８cm,高台径18.0cm,高さ３０．０cｍ
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写真１６素地製作⑤［H-106］ 写真１７素地製作⑥肝106］ 写真１８素地製作⑦［H-106］
写真１９素地製作⑧［11-106］ 写真２０乃川ＸＪ〃セット［H-027］ 写真２２第１工程第１段階［汁106］
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写真２６第１工程第３段階②［H-lo6］写真２７第１工程原型（円柱形状原型）［H-106］写真２８第２工程第３段階［H-106］
写真２９第２工程第５段階［H-106］ 写真３０第２工程第６段階［H-lo6］ 写真３１第２工程第７段階［H-106］
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鑿蕊蕊： 鍵鑿1鑿蕊：
写真２１ＭｂｗＵＭＩｍの成形で使用された成形道具［H-106］
１：叩き板Ｍｂｊ形eRCJj（長さ３３．４cm,幅10.5cm,厚さ2.0cm,重量248.09）２:叩き板MzjZbe（長さ43.5cm,幅6.8cm,厚さ2.8cm，
重量452.09）３：叩き板MzjZbeRZJj（長さ30.8cm，幅9.3cm，厚さ2.5cm，重量337.09）４：叩き板MJjTbe（長さ３２０cm，幅
11.0cm，厚さ2.2cm，重量276.09）５：叩き板ＣＤＲａｊ（長さ30.4cm，幅3.5cm，厚さ3.4cm，重量256.09）６：叩き板A4bj7be（長
さ31.3cm,幅10.8cm,厚さ２．０cm,重量331.09）７:当て具ＭＪｊＫｉｍＮｏｏ（高さ7.5cm,当り面径9.0cm,柄径3.4cm,重量308.09）８：
当て具ＭＪｊＫ""jVbo（高さ10.0cm，当り面径12.0cm，柄径4.2cm，重量658.09）９：当て具ＭｚｊＫ""/VＤＯ（高さ９．５cm，当り面径
11.7cm，柄径5.3cm，重量728.09）
面及び下面の端部を両手の親指と四指で掴み出した(写
真30)。（７）円筒形状原型を倒立させ、下端（下面）を
上方に向けて､掌でタタキ､親指と四指で掴み出した(写
真３１)。（８）円筒形状原型の下端を掌でナデた（写真
32)｡第２工程における１個体あたりの平均所要時間は、
２分５秒であった（写真33)。
第３工程前半は、中空の円筒形状原型の直径、すな
わち、胴周りを拡大する工程であり、後半は、口縁部
が成形される工程であった。士器製作者は、立ち姿勢
でＭｂｗ恥０ＭJ"１個を倒立させた成形台で作業した。
製作道具は、MJj7beRaj（写真21-1)、ＭＪｊ恥ｅ（写真
21-2)、そして、ナデで使用される木の葉ＢａｊＫｅ（写
真34）２～３枚が用いられた。第３工程における作業
各段階は、以下のとおりであった。（１）円筒形状原型
の下端を上方に向けて、成形台に載せた。円筒形状原
型の下端をMJjZbeRcJj（写真21-1）の溝切り面でタタ
キ揃えた（写真３５)。（２）円筒形状原型の外面をＭＪノ
zｂｅＲａｊ（写真21-1）の溝切り面でタタキ締めた（写
真36)。（３）円筒形状原型の下半をMJjZbeRczj（写真
21-1）の無文面でタタキ締めた（写真37)。（４）円筒形
状原型の内面をＭＪｊ７ｂｅ（写真21-2）と右掌でタタキ
工程において､上面が削ぎ切りされることもあった（写
真26)。第１工程における１個体あたりの平均所要時
間は、１分35秒であった（写真27)。
第２工程中空の円筒形状原型が成形される工程で
あった。土器製作者は、胡坐をかいた姿勢で敷物上で
作業した。第２工程における作業各段階は、以下のと
おりであった。（１）第１工程第３段階と同じように、
敷物上に押し付けながら、また、両手で側面をタタキ
ながら、再度、円柱形状原型を成形した。(2)第１工
程第４段階と同じように、下面を敷き物に打ち付けて、
上面を削ぎ切りした。（３）下面及び上面は、第１工程
と同じ面であった。上面の中央に親指を突き刺して、
円柱形状原型を回転させながら、親指と四指で上面周
縁を掴み出して、凹部を作出した（写真28)。(4)(3)
と同じように、円柱状原型を倒立させ、下面周縁を掴
み出して、凹部を作出した。（５）円柱形状原型を横倒
させて、上面の凹部から左手を差し入れ、回転させな
がら貫通させて、円筒形原型を作出した。また、右掌
で側面をタタキながら、円筒形状原型に差し入れた左
手を上下させて、敷物に打ち付けた（写真29)。（６）円
筒形状原型を横倒しのまま回転させながら、再度、上
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ながら、円筒形状原型の直径を拡げた（写真38)。（５）
円筒形状原型の下端をＭＪｊＺｂｅ（写真21-2）でタタキ
揃えた（写真39)。（６）円筒形状原型下半の外面をＭＪノ
Tbe（写真21-2）でタタキ締めた（写真40)。（７）円筒
形状原型下半の内面をＭＪｊＺｂｅ（写真21-2）でタタキ
締めた（写真４１)。（８）円筒形状原型下半の内面を手指
の腹でナデた（写真４２)。(9)親指と人差し指、中指で
挟んだＢａｊＫｂで円筒形状原型の下端をナデて、口縁部
を成形した（写真４３)。（10）円筒形状原型下半の内面
を手指の腹でナデた（写真44)。ｊＶｂｗＩＯｊを成形する
場合、親指の脇腹で、口唇部下端にキザミを施され、
口縁部が成形された（写真45)。第３工程における１
個体あたりの平均所要時間は５分22秒であった（写真
４６)。
第４工程前半は、底部閉塞の工程であり、後半は、
球状の胴部が作出される工程であった。土器製作者は、
座り姿勢で膝上で作業した｡製作道具は､MJjZbe肋(写
真21-3）及びMJMaJ"/VＯＣ（写真21-7,8）が用いられ
た。第４工程における作業各段階は、以下のとおりで
あった。（１）円筒形状原型の筒抜け部分（口縁部が成
形された下端の反対）をＭＪｊＬｅＲＺＪノ（写真21-3）の溝
切り面とMJjKiJ"ﾉVDO（写真２１－８）でタタキながら、
底部閉塞した（写真４７)。(2)ＭＩＩｉＺｂｅＲＣＪｊ（写真21-3）
の溝切り面とＭＪｊＸｉ〃VＤＯ（写真21-8）で原型の底部
から胴部上半をタタキながら、球状の胴部を作出した
（写真48)。(3)ＭＪｊｎ"jＶｂｏ（写真21-7）で胴部上半の
内面をナデた（写真49)。(4)人差し指でロ縁部内面を
ナデた（写真50)。(5)ＭＪｊＺｂｅＲｍ（写真21-3）の無文
面とＭＪｊｎ"/VDO（写真21-8）で原型の底部から胴部
中位をタタキ締めた（写真５１)。(6)ＭｚｊＺｂｅＲｍ（写真
21-3）の溝切り面とＭＪｊＫｊ"T/VＤＯ（写真21-8）で胴部
上半から胴部下半をタタキ締めた（写真52)。(7)ＭＪノ
ル肋（写真21-3）の無文面とMJjK2J7z/VＤＯ（写真
21-8）で原型の底部から胴部中位をタタキ締めた（写
真53)。第４工程における１個体あたりの平均所要時
間は、６分24秒であった（写真54)。
第５工程前半は、胴部下半から胴部上半のタタキ締
めの工程であり、後半は、胴部下半から底部のタタキ
締めの工程であった。土器製作者は、座り姿勢で膝上
で作業した。製作道具は、ＭＪｊＺｂｅ（写真21-4）及び
ＭＪｊＫ""ﾉVOC（写真21-9）が用いられた。第５工程に
おける作業各段階は、以下のとおりであった。(1)ＭＪｊ
Ｔｂｅ（写真21-4）とＭＪｊ肋"ﾉVＤＯ（写真21-9）で胴部下
半から胴部上半をタタキ締めた（写真５５)。(2)MzjZbe
(写真21-4）とＭＪｊＸｉ"zjVbo（写真21-9）で胴部下半
から底部をタタキ締めた（写真56)。第５工程におけ
る１個体あたりの平均所要時間は、４分４５秒であった
(写真５７)。
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第６工程前半は、胴部下半から胴部上半のタタキ締
めの工程であり、後半は、胴部下半から底部のタタキ
締めの工程であった。土器製作者は、座り姿勢で膝上
で作業した。製作道具は、ＣＯＲａｊ（写真21-5)、ＭＪノ
Ｅｅ（写真21-6）とＭｚｊ肋"1V００（写真21-9）が用いら
れた。第６工程における作業各段階は、以下のとおり
であった。(1)ＣＤＲ、（写真21-5）とＭＪｊＫｉｲ"/VＤＯ（写
真２１－９）で口頚部に文様を施文した（写真58)。(2)ＭＪノ
ＥＣ（写真21-6）とＭＪｊＫ"Ｍｏｏ（写真21-9）で胴部上
半から胴部下半をタタキ締めた（写真59)。(3)ＭＪｊ７ｂｅ
（写真21-6）とMJjKjJ"ﾉVＤＯ（写真21-9）で底部から
胴部上半をタタキ締めた（写真60)。(4)ＭＪｊＺｂｅ（写真
21-6）とＭＪｊｎ"ｊＶＯｏ（写真21-9）で胴部上半、とく
に、最大径付近を小刻みにタタキながら成形した（写
真６１)。(5)ＭＪｊ７ｂｅ（写真21-6）とＭ]MjJ"lVOo（写真
21-9）で底部から胴部下半を小刻みにタタキながら成
形した（写真62)。第６工程における１個体あたりの
平均所要時間は、１５分４秒であった（写真６３)。
第７工程前半は、輪台の作出の工程であり、後半は、
高台の成形の工程であった。土器製作者は、立ち姿勢
でＭｂｗ肌CMU、1個を倒立させた成形台で作業した。
製作道具は、ＢｍＫｂが用いられた。第６工程における
作業各段階は、以下のとおりであった。（１）第６工程
の成形体原型を倒立させて、成形台に載せた。素地粘
土から高台単位を切り出して（写真64)、プラスチッ
ク製のバケツに汲み置かれた水にどぶ漬けした。粘土
紐を捻り出して、畳んで搾りながら水切りして（写真
65)、粘土円盤を作出した（写真６６)。両手の中指と薬
指で粘土円盤の中央を穿ち、時計回りに回転させなが
ら、手指で捻りながら、輪台を作出した（写真67)。（２）
輪台を底部の中央に載せて、手指の腹で輪台を押し付
けた（写真68)。（３）輪台と底部の接合部分の内面を人
差し指の腹でナデた（写真69)。(4)輪台と底部の接合
部分の外面を親指の腹でナデ下げた（写真70)。（５）輪
台と底部の接合部分の外面右人差し指の腹でナデた(写
真７１)。(6)輪台の下端を上方に向けて、右手の親指と
人差し指、中指で掴み出した（写真７２)。（７）輪台と底
部の接合部分の内面を左手の親指、外面を左手の人差
し指と右手の人差し指、中指、輪台の下端を右手の親
指でナデた（写真73)。（８）２～３枚重ね合わせた伽
Ｘｅを右手で挟んで、輪台と底部の接合部分の内面を
両手の親指、外面を左手の人差し指と右手の中指、薬
指、輪台の下端を右手の人差し指でナデた（写真74)。
(9)輪台と底部の接合部分の外面を濡れ布でナデて、
高台部が成形された（写真７５)。（10)ｊＶｂｗＩＯｊを成形
する場合、親指の脇腹で、高台部下端にキザミを施さ
れ、高台部が成形された。第６工程における１個体あ
たりの平均所要時間は、５分２４秒であった。ＭＤｗ恥０
第１表各工程の時間帯及び所要時間（H-105）①
工程 時間帯 個体 開始時間 終了時間 所要時間
第１工程 開始時刻
０７:１６:２１ 
終了時刻
０７:３２:0６ 
１ 
２ 
３ 
４ 
５ 
６ 
７ 
８ 
９ 
0７ 
0７ 
0７ 
0７ 
０７ 
0７ 
0７ 
0７ 
0７ 
1６ 
1８ 
1９ 
2１ 
2２ 
2４ 
2６ 
2７ 
3０ 
2１ 
2０ 
5３ 
2７ 
4８ 
4２ 
4６ 
5９ 
1５ 
0７ 
0７ 
0７ 
0７ 
0７ 
0７ 
０７ 
0７ 
0７ 
1８ 
1９ 
2１ 
2２ 
2４ 
2６ 
2７ 
3０ 
3２ 
0２ 
4０ 
2０ 
4１ 
3５ 
3８ 
3５ 
0８ 
0６ 
00:０１:４１ 
00 0１ 2０ 
00 0１ 2７ 
00 0１ 1４ 
0０ ０１ 4７ 
0０ 0１ 5６ 
0０ 00 4９ 
0０ 0２ 0９ 
00 ０１ 5１ 
所要時間 ００:１５:４５ 1個体あたりの平均所要時間 ００:0１ 3５ 
空き時間 ００:００:１９ 第１－２工程間の乾燥時間（個体4） 00:１４:５５ 
第２工程 開始時刻
０７:３２:２５ 
終了時刻
０７:５１:４０ 
１ 
２ 
３ 
４ 
５ 
６ 
７ 
８ 
９ 
0７ 
0７ 
0７ 
０７ 
0７ 
0７ 
0７ 
0７ 
0７ 
3２ 
3４ 
3５ 
3７ 
3９ 
4２ 
4４ 
4６ 
4９ 
2５ 
00 
3１ 
3６ 
4４ 
0０ 
3０ 
5８ 
1４ 
0７ 
0７ 
0７ 
0７ 
0７ 
０７ 
０７ 
0７ 
０７ 
3３ 
3５ 
3７ 
3９ 
4１ 
4４ 
4６ 
4９ 
5１ 
5５ 
3５ 
3２ 
4０ 
5６ 
1９ 
5３ 
1０ 
4０ 
00 
00 
0０ 
0０ 
0０ 
００ 
0０ 
00 
0０ 
０１:３０ 
0１ 3５ 
０２ 0１ 
0２ 0４ 
0２ 1２ 
０２ 1９ 
0２ 2３ 
0２ 1２ 
0２ 2６ 
所要時間 ００:１９:１５ 1個体あたりの平均所要時間 00:０２ 0５ 
空き時間 ００:０２:５８ 第２－３工程間の乾燥時間（個体3） 00:３１:５３ 
第３工程 開始時刻
０７:５４:３８ 
終了時刻
０８:５２:２１ 
１ 0７ 5４ 3８ ０８ 0１ 0２ 
２ 0８ 0３ 0４ 0８ 0８ 2４ 
３ 0８ ０９ 2５ 0８ 1５ 1７ 
４ 0８ 1６ 1５ 0８ 2１ 3７ 
５ ０８ 2２ 3５ 0８ 2８ 0０ 
６ 0８ 2８ 5７ 0８ 3４ 2０ 
７ 0８ 3５ 1７ 0８ ４０ 3５ 
８ ０８ 4１ 3２ 0８ 4６ 1９ 
９ 0８ 4７ 5５ 0８ 5２ 2１ 
１０個体目の第１～３工程，蓋1０（
００:０６:２４ 
00 0５ 2０ 
0０ 0５ 5２ 
00 ０５ 2２ 
0０ 0５ 2５ 
0０ 0５ 2３ 
0０ 0５ 1８ 
００ 0４ 4７ 
0０ 0４ 2６ 
国体の成形
所要時間 00:５７:４３ １個体あたりの平均所要時間 00:０５:２２ 
空き時間 ２:５９:２６ 第３－４工程間の乾燥時間（個体3） ０３:５１:０７ 
第４工程 開始時刻
１１:５１:４７ 
終了時刻
１３:００:５７ 
１ 
２ 
３ 
４ 
５ 
６ 
７ 
８ 
９ 
1０ 
1１ 
1１ 
1２ 
1２ 
1２ 
1２ 
1２ 
1２ 
1２ 
1２ 
5１ 
5９ 
０６ 
1３ 
2０ 
2７ 
3４ 
４１ 
4７ 
5４ 
4７ 
3８ 
2４ 
3２ 
００ 
1９ 
1６ 
0５ 
0１ 
0８ 
1１ 
1２ 
1２ 
1２ 
1２ 
1２ 
1２ 
1２ 
1２ 
1３ 
5９ 
0５ 
1２ 
1９ 
2６ 
3３ 
4０ 
4７ 
5３ 
００ 
０３ 
2９ 
3２ 
3０ 
2８ 
4３ 
3５ 
2９ 
2８ 
5７ 
００:０７ 
0０ 0５ 
0０ 0６ 
0０ 0５ 
0０ 0６ 
00 0６ 
0０ 0６ 
0０ 0６ 
0０ 0６ 
0０ 0６ 
1６ 
5１ 
0８ 
5８ 
2８ 
2４ 
2９ 
2４ 
2７ 
4９ 
所要時間 ０１:０９:１０ 1個体あたりの平均所要時間 ００:0６ 2４ 
空き時間 ００:０１:２１ 第４－５工程間の乾燥時間（個体3） 00:５９:０１ 
第５工程 開始時刻
１３:０２:１８ 
終了時亥リ
１３:５４:４４ 
１ 
２ 
３ 
４ 
５ 
６ 
７ 
８ 
９ 
1０ 
1３ 
1３ 
1３ 
1３ 
1３ 
1３ 
1３ 
1３ 
1３ 
1３ 
0２ 
０６ 
1１ 
1６ 
2１ 
2６ 
3２ 
3８ 
4３ 
4９ 
1８ 
1８ 
3３ 
5４ 
3０ 
4８ 
0９ 
0５ 
5４ 
5０ 
1３ 
1３ 
1３ 
1３ 
1３ 
1３ 
1３ 
1３ 
1３ 
1３ 
0５ 
1１ 
1６ 
2０ 
2６ 
３１ 
3７ 
4３ 
4９ 
5４ 
5８ 
0０ 
2４ 
5７ 
1８ 
2３ 
1４ 
2４ 
2２ 
4４ 
0０ 
００ 
00 
0０ 
0０ 
0０ 
0０ 
００ 
0０ 
0０ 
０３:４０ 
0４ 4２ 
０４ 5１ 
0４ 0３ 
0４ 4８ 
0４ 3５ 
0５ 0５ 
0５ 1９ 
0５ 2８ 
0４ 5４ 
所要時間 ００:５２:２６ 1個体あたりの平均所要時間 ００:０４:４５ 
空き時間 ００:００:３７ 第６－７工程間の乾燥時間（個体3） ０１：１２:０３ 
徳澤啓一・小林正史1２ 
間で生じた瀧割れ等の乾燥破損については、後続する
成形工程において、適宜、癒合等の補修がされていた。
また、成形一焼成間の乾燥破損については、とくに、
Ｍｂｗ川０ＭJ〃、ＭＤｗＩＯｊの胴部下半と高台部の接合部
分の鱸割れが頻出していた。H-O34は、まず、焼成場
所の周辺にある士を水で伸ばして胴部下半と高台部の
鱸割れ部分に塗布し（写真79)、その上から灰を塗り
付けることで（写真８０)、直接、焼成時の炎に煽られ
ないようにして、焼成破損を防止する工夫をしていた。
『幕篝｜鴬 |』
間艸撚鴬罵
第２表各工程の時子間帯及Ｕ
Ｅ 
ぴ
２－４．焼成
焼成頻度H-lO6は、今シーズン、未だ焼成していな
いものの、昨シーズン月３～４回、毎回、ＭｂｗＩＯｊ６０
～70個、ＭｂｗＫ２ｅ"３０～４０個を焼成したという。
焼成場所ドンジック村では、士器製作者が共同使用
する焼成場所がないことから、各世帯、あるいは、拡
大世帯単位で焼成場所を確保し、各世帯で焼成してい
た。H-118は、自宅付近の空き地、ＨＯ３４は、隣接する
H-085の建築途中の空き地を利用して、焼成していた。
燃料材燃料は､主として､薪､稲藁が使用されていた。
ＭＯｗ恥０Ｍｍ、ＭｂＷＩＯｊ６０～７０個、Ｍ０ｗＫｂｅ"３０～４０
個を焼成する場合、焼成１回当たり８１０ﾉ肋ＱＪｒＺの荷台
１台分の薪を使用する｡薪は､樹種が問われないものの、
購入する場合、荷台１台分で50Ｂである。また、焼成
１回当たり荷台３台分の稲藁を使用する。稲藁は、世
帯が所有する田圃からも調達できるが、購入する場合、
トラックの荷台１台分で500Ｂである。
燃料及び成形体の配置H-106は、今シーズンの土器
製作を開始したばかりであり、焼成単位の成形体数ま
で達していなかった。ここでは、２００９年１月３日にお
けるＨ-118（女性・４８歳）のＭｏｗ此e〃を主体とする
焼成を中心に取り上げて、2008年１２月３０日におけ
るH-O34（女性・４３歳）のＭｂｗ恥ＣＭ、及びＭＤＷＩ
Ｏ/の焼成と比較する。H-118の焼成は、夫である第２
世代の父が担っていた。父は、焼成・販売に加えて、
ＭＤｗＫｂｅ〃の蓋を主体的に成形していた（写真８１)。焼
成は、通常、午後３時から開始されるが、今回は、イ
ンフオーマントに予定外の焼成を依頼し、午後３時３０
分頃、焼成配置を開始してもらった。翌日の焼成のた
めに乾燥していたＭ０ｗＫＣｅ"２９個体、ＭｂｗＫｂｅ〃の蓋
５９個体、７b加胸〃セットの小さなＭＤｗＫｅｅ〃の蓋29個
体を焼成してもらった（写真82)。燃料及び成形体の
配置の手順は、以下のとおりであった。（１）敷燃料の
配置であった。東西の長軸方向160cm、南北の短軸方
向140ｃｍの火床面を設定し、火床面を中太薪で四囲し、
細薪を敷き詰めた（写真８３)。薪27.9ｋｇを使用した。
また、細薪の上に小枝を被せた（写真84)。小枝4.3ｋｇ
を使用した。（２）成形体の配置であった。ＭＤｗＫＣｅ〃の
１１６３２１６１６３８３５ 
２１６３９１２１６４４０９ 
３１６４５００１６４９２０ 
４１６４９５８１６５５２ 
５１６５６００１７０１４２ 
０１００ 
日１０１６
ＭＪ"?、ないしは、ＭｂｗＩＯｊの第１工程から第７工程ま
での成形工程の通算所要時間は、１個体あたり４０分
38秒であり、H-106の通算成形時間は、１０時間１６分
30秒であった。
２－３．乾燥
成形各工程間の乾燥時間成形工程は、７工程であり、
第３－４工程間を除いて、空き時間をほとんど差し挟
まなかった。第３－４工程間では、成形体原型の変形
程度が大きなこともあり、４時間程度の乾燥時間が充
てられ、縁台で日干しされていた（写真７６)。また、
第４‐５工程間においても１時間程度の乾燥時間が充
てられていた。そのため、第３‐４工程間では、空き
時間を潰すように、蓋１０個体が型成形され、午前１１
時前後に、昼食を兼ねた休憩が取られた。一方、第３
－４工程間を除いて､成形体の鱸割れを防止するために、
乾燥は、縁側等で陰干しされていた（写真77)。
成形一焼成間の乾燥時間H-106は、１回あたりの焼
成で、平均してＭｂＷ恥０ＭJ、、ＭｂＷＩＯｊ６０～７０個、
ＭＯｗＫＣｅ"３０～４０個を焼成することから、１週間から
10日間成形を継続し、成形体を集積してから焼成に踏
み切ることになっていた。そのため、土器製作者の土
間や縁側に加えて、床下等の日の当たらない空間を利
用して、乾燥しすぎないように、１週間から１０日間を
遣り過す工夫がされていた（写真78)。
成形一焼成間の乾燥破損士器の取り扱い成形各工程
工程 時間帯 個体 開始時間 終了時間 所要時間
第６工程 開始時刻
１３:５５:２１ 
終了時刻
１６:３０:３０ 
１ 
２ 
３ 
４ 
５ 
６ 
７ 
８ 
９ 
1０ 
1３ 
1４ 
1４ 
1４ 
1５ 
1５ 
1５ 
1５ 
1５ 
1６ 
5５ 
1０ 
2９ 
5５ 
0１ 
1５ 
3０ 
4４ 
5９ 
1３ 
2１ 
5１ 
2７ 
5４ 
4３ 
4２ 
4１ 
1０ 
0８ 
0１ 
1４ 
1４ 
1４ 
1５ 
1５ 
1５ 
1５ 
1５ 
1６ 
1６ 
1０ 
2９ 
5５ 
0１ 
1５ 
3０ 
4３ 
5８ 
1２ 
3０ 
0９ 
0１ 
2４ 
０４ 
2０ 
2３ 
2４ 
５１ 
3４ 
3０ 
0０ 
0０ 
0０ 
0０ 
0０ 
0０ 
00 
００ 
0０ 
0０ 
1４ 
1８ 
2５ 
0５ 
1３ 
1４ 
1２ 
1４ 
1３ 
1７ 
4８ 
1０ 
5７ 
1０ 
3７ 
4１ 
4３ 
4１ 
2６ 
2９ 
所要時間 ０２:３５:０９ 1個体あたりの平均所要時間 00 1５ 0４ 
空き時間 ００:０１:４６ 第６－７工程間の乾燥時間（個体3） 0１ 4９ 3６ 
第７工程 開始時刻  1６ 3２ 1６ 1６ 3８ 3５ 00 0６ 1９ 
１６:３２:１６ 
終了時刻
１７:３２:５１ 
 
 
 
 
６ 
７ 
８ 
９ 
1０ 
1６ 
1６ 
1６ 
1  
1７ 
1７ 
1７ 
1７ 
1７ 
3９ 
4５ 
4９ 
5６ 
0２ 
０９ 
1５ 
2１ 
2７ 
1２ 
0０ 
5８ 
00 
3４ 
4２ 
5２ 
3０ 
2７ 
1６ 
1６ 
1６ 
1７ 
1７ 
1７ 
1７ 
1７ 
1７ 
4４ 
4９ 
5５ 
0１ 
0８ 
1４ 
2０ 
2６ 
3２ 
0９
2０
2２ 
4２
5０ 
5６ 
5１ 
5４ 
5１ 
００ 
0０ 
0０ 
0０ 
0０ 
00 
0０ 
0０ 
0０ 
0４ 
0４ 
0５ 
0５ 
0６ 
0５ 
0４ 
0５ 
0５ 
5７ 
2０ 
2４ 
4２ 
1６ 
1４ 
5９ 
2４ 
2４ 
所要時間 :０ :３５ 1個体あたりの平均所要時間 ００:０５:２４ 
通算時間 １０:１６:３０ 1個体あたりの通算所要時間 ００:４０:３８ 
東北タイにおける伝統的土器製作と小学校の教育実践 1３ 
辺のうち、風上方向のｂ～ｅ行に稲
藁１束を立て掛けた。１２分後、Ｓ辺
のａ行に稲藁１束を立て掛けた。１３
分後、Ｅ辺の１～３列に稲藁３束を
立て掛けた（写真94)。１４分後、再
度、Ｅ辺の１～３列に稲藁１束を立
て掛けた。１５分後、Ｅ辺の１～３列
に解れた稲藁２～３掴みを降り掛け
た。１６分後、解された稲藁一掴みを
焼成配置真上の東側に降り掛けた。
１８分後、解された稲藁一掴みをＥ辺
及び焼成配置真上の西側に降り掛け
た。２０分後､ほとんど昇炎しなくなり、
稲藁の投入も停止され、黒灰化した
稲藁による覆い構造が形成された（写
真９５)。稲藁15.6ｋｇが使用された。
２４分後、覆い構造内部から炎が上が
り始めた。５０分後、ほとんど煙が上
がらなくなった。５０分後から６０分後
にかけて、測温位置γにおいて、焼
写真８７成形体及び燃料の焼成配置［H-118］（◎：温度計測温位置）
成形体を横倒しにして、敷燃料の上に載せた。ｅ行は、
ロ縁部を南側、ｄ行は、北側、行単位で口縁部が開口
する向きを互い違いにして、成形体のロ縁部と底部を
嵌め合わせた。（写真８５)。また、ＭｂｗＫｂｅ〃の蓋は、
ＭｂｗＫｂｅ〃に立て掛けながら、ａ.ｂ行の一部に重ね合
わせた（写真86)。成形体の積み上げ高は､30ｃｍであっ
た。ちなみに、焼成温度を測定するため、ｂ５のＭｂｗ
Ｋｂｅ"のロ縁部内面（α)、ｅ４（β）、ｃ８（γ）、Ｃｌ（６）
に温度計を設置した(写真87)。（３）点火準備であった。
焼成場所に散乱する稲藁を掻き集めて、風上にあたる
西側（Ｗ）の一辺（以下「Ｗ辺」という）を囲繧する
薪に稲藁を載せ掛けた。
燃焼過程午後４時頃、Ｗ辺のＮ辺側の稲藁に点火し
た（写真88)。北西部から南東部に向かって、緩やか
な風が吹いていた。点火直後、Ｗ辺の稲藁全体に火が
廻り、１～２分でＷ辺を囲繰する薪が焚き付いた。３
分後、Ｗ辺のｅ行及びｄ行の成形体を覆い被せるよう
に稲藁３束を立て掛けた（写真89)。稲藁束を立て掛
けるにあたって、抱え込んだ稲藁束の上端を地面に押
し付けて、「く」の字状に折り曲げていた（写真９０)。
５分後、稲藁束をＮ辺の１～３列に稲藁２束を立て掛
けた（写真９１)。７分後、再度、Ｗ辺に稲藁２束を追
加した（写真92)。８分後、Ｓ辺のうち､風上方向のｅ・
ｄ行に稲藁１束を立て掛けた（写真９３)。９分後、稲
藁１～２束を解しながら、焼成配置真上の中央に降り
掛けた。１０分後、Ｅ辺のうち、風上方向の１～３列に
稲藁１束を立て掛けた。また、解された稲藁一掴みを
焼成配置真上の東側（Ｅ）に降り掛けた。１１分後、Ｓ
成温度が最高温度に到達して､900℃を超えた。９０分後、
経過観察及び焼成温度測定を停止した。この時点の焼
成温度は、αで305℃、βで281℃、γで680℃、６で
206℃であった｡風上方向のβ及び６が降温したものの、
風下方向のγでは、点火後９０分が経過しても高温を維
持していた。
取り出し翌朝午前６時30分頃、焼成体の取り出しを
開始した。点火後１４時間３０分後であった。覆い構造
を見ると、天井部を被覆した稲藁が白灰化していたも
のの､裾部の稲藁束は､黒灰化したままの産状であった。
また、ｄ８及びｅ８のＭｂｗＫｅｅｌｚを被覆していた稲藁の覆
い構造が剥がれていた（写真96)。取り出しは、まず、
板材で藁灰を掻き出して（写真97)、横倒しにしてい
たＭｂｗＸｂｅ〃を起こしながら（写真98)、ＭｂｗＫｂｅ〃の
蓋をプラスチック製の盤に回収した（写真99)。焼成
体は、一旦、土器製作者の世帯に引き上げられるが、
そのままＳb′肋α"/、あるいは、仲買人のトラックの
荷台に積み込まれることもある。
黒斑等の焼成痕跡の産状ＭｂｗＫｂｅ〃は、外Ｂ面（焼成
時の上向きの外面）を見ると、すべての個体において、
胴部最大径のある胴部下半から胴部上半を中心として、
不定形の比較的大きな覆い接触黒斑が頻出し、これに
火色が伴う産状が見られた。外Ａ面（焼成時の下向き
の外面）を見ると、敷燃料の枝及び薪と接触した胴部
最大径を中心として、不定形で小さな薪接触黒斑が多
数見られた。内Ｂ面、内Ｂ面ともに、黒斑等の焼成痕
跡が皆無であった（写真100)。
焼成破損とその補修ＭｂｗＫｂｅ〃３個体において、ロ
徳澤啓一・小林正史1４ 
写真７８成形一焼成間の乾燥［IHo6］ 写真７９靜割部分の士塗り肝034］写真７７第５－６工程間の乾燥［H-106］
ＫＪ簔菱ｉｌ鬘墨 iＩ 
； 
写真８０鑪割部分の灰塗り［H-034］写真８１夫のMDWKCe"蓋の型成形［汁118］写真８２焼成対象の成形体［H-118］
写真８４敷燃料の配置②［H-ll8］写真８５MDwKCe"の嵌め合わせの配置［H-ll8］写真８３敷燃料の配置①［H-ll8］
写真８６MOwKCe"蓋の立て掛けの配置［H-ll8］写真８８Ｗ辺のＮ辺寄りからの点火［H-ll8］写真８９Ｗ辺の稲藁の立て掛け［H-118］
写真９０稲藁「<」の字状の折り曲げ［H-ll8］写真９１Ｎ辺の稲藁の立て掛け［If-118］写真９２Ｗ辺のＮ辺寄りの稲藁の立て掛け[H-ll8］
東北タイにおける伝統的土器製作と小学校の教育実践 1５ 
写真９３Ｓ辺の稲藁の立て掛け［lH18］ 写真９４Ｅ辺の稲藁の立て掛け［IHl8］写真９５点火90分後の焼成配置［冊118］
写真９６点火14時間30分後の焼成配置肝118］写真９７板材で藁灰の掻き出し［I卜118］ 写真９８焼成体の起こし［H-ll8］
写真９９焼成体の収容［H-ll8］ 写真101口縁部の焼成破損(轤割）［H-118］写真102口縁部の轤割の補修［H-118］
写真104乾燥破損した成形体の焼成配置[汁034］写真105風上方向から点火［H-034］ 写真106焼成範囲の移動［H-o34］
写真107覆い構造の形成［H-034］ 写真108稲藁解し［H-034］ 写真109稲藁水掛け［汁034］
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ことで、ＭｂｗＪＯｊの焼成に必要な最
低限の熱量に抑制し、熱収縮による断
裂の拡大を最小限に止めようとしてい
た。焼成は、Ｈ-108,Ｈ-034ともに、風
下方向から点火し（写真105)、風上方
向に向かって、焼成範囲を移動させな
がら（写真106)、覆い構造を形成し
た（写真107)。稲藁の投入は、覆い構
造を形成することと敷燃料を焚き付け
ることが目的であった。覆い構造が形
成されるまで、敷燃料が本格的に燃焼
することがなかった。また、点火後、
予め解してあった稲藁を投げ込むもの
の、H-118は、焼成配置の裾部に両腕
で抱え込んだ束状の稲葉、天井部に稲
藁を解しながら投入し、裾部を密閉気
味、天井部を開放気味という覆い構造
の要求`性能にあわせて、投入する稲藁
の密度を調整していた。しかしながら、
H-034は、稲藁を解して（写真108)、
写真100黒斑等の焼成痕跡の産状［H-118］
さらに、稲藁を難燃化するために水を降り掛けるとい
う違いが見られた（写真109)。黒斑等の焼成痕跡を見
ると、ＭｂｗＫｂｅ〃とＭＤｗＩＯｊという器形にあわせて、
出現部位に違いが見られたものの、Ｈ-118、H-O34とも
に、外Ｂ面の覆い接触黒斑、外Ａ面の薪接触黒斑が頻
出した（写真110)。ただし、H-034では、ＭｂｗＩＯｊの
内面において、高台部と表裏の関係になる輪台状の残
存黒斑が見られた。また、H-O34のＭｂｗＩＯｊと３個体
において、ロ縁部の糠割れ（写真111)、胴部下半及び
縁部から胴部上半にかけての断裂が見られた（写真
101)。断裂部分は、建物改修工事用の防水材料である
シリコン系のシーリング剤が塗布された（写真102)。
このような焼成破損等で些細な破損を補修した士器は、
卸価､売価ともに､半分程度の値段で取引されるという。
H-118とH-O34の比較H-O34のＭｂｗ恥ＯＭＩ、及び
ＭＤＷＩＯｊ４０個の焼成配置は、長径340cm、短径310cm、
成形体の積み上げ高４５ｃｍであり、H-118と比較して、
規模の大きな焼成配置であった（写真103)。そのため、
敷燃料を見ても、Ｈ－１１８の敷燃料が直
径５cm程度の中太薪と小枝の組み合わ
せに対して、H-O34は、直径１５～４５ｃｍ
の太薪及び竹で囲繧され、直径７～
10ｃｍの中太薪が敷き詰められた。焼成
される成形体数量と比例して、燃料も
膨大であった。また、H-118は、方形
列状の焼成配置であるものの、H-118
は、成形体を横倒しにして、口縁部の
向きを行単位で互い違いにする交互配
列であったことに対して、H-034は、
成形体を斜め４５゜倒立させて、ロ縁部
の向きを焼成配置中央に向ける求心配
置であった。また、H-034は、成形一
焼成間の乾燥時間で収縮鱸割したＭｂｗ
ＩＯｊ４個を焼成した（写真104)。焼成
配置の風上方向、とくに、点火地点付
近において、これらの成形体を配置し
た。これは、乾燥破損部分を灰で覆う 写真103成形体及び燃料の焼成配置［H-o34］
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に製品を引き取りに来るという（写真
119)。
卸売価格と小売価格Ｍｂｗ恥ＯＭＩ〃
(高台なし・蓋なし）は、卸売価格４５
Ｂに対して、市場での小売価格７５Ｂ、
ＭｂｗＩｏｊ（高台あり・蓋あり）は、卸
価３０Ｂ、売価５０Ｂ、Ｍｂｗｈｅ〃は、
卸価２５Ｂ､売価40Ｂ､MbwjVDoMZJoは、
卸価４０Ｂ、売価６５Ｂであった。仲買
人は、士器製作者から市価の６割程度
の値段で仕入れていた。
３．DolyjﾉhMloo/における土器製作を
通じた教育実践の試み
タイ王国の小学校教育タイ王国で
写真110黒斑等の焼成痕跡の産状［H-O34］
高台部の接合部分の断裂（写真112)、胴部下半の円形
剥脱（写真113）が見られ、シーリング剤をカバーリ
ングして、補修していた（写真114)。
Iま、1978年からの現行の学制によって、タイ語を中心
とする３Ｒ（読み書き計算）教育が行われてきた。当然
のことながら、多数派民族のタイ族と少数民族の同化
政策を推し進めるため、公用語としてのタイ語教育が
きわめて重視されてきた経緯がある。また、国王に対
する尊崇ととともに、国民の９割以上が仏教徒である
ことから、仏教的価値観を下敷きとする道徳及び社会
規範を酒養させることこそが、国民国家としての一体
性を構築する近道とされてきた。すなわち、老若男女、
都市部と農村部、富裕者と貧困者が共有する選択基準
を植え付ける仏教教育が不可欠であり、小学校低学年
の教育プログラムから取り入れられてきた。一方、子
どもたちの実生活に目を向けると、世帯、地域という
社会単位では、地方及び少数民族の言語を習得しなけ
れば、コミュニケーション手段や生活情報を獲得でき
ない。また、義務教育後の進学率が向上し、農村部の
小学校で英語教育が重視されるようになった。子ども
たちの小学校における多言語環境は、ますます拍車が
かかりつつある。近年、タイ王国内のエスニック・ツー
リズムの発展と同調して、地方及び少数民族の伝統文
化の教育も盛んになりつつある。とくに、少数民族の
口承伝承、地方及び少数民族の宗教及び信仰、そして、
こうした儀礼に伴う経文、呪文等の古言語の読解能力
を堅持することが必要と看倣され、小学校における多
言語教育と伝統教育を一体的に取り組む教育実践が見
られるようになった。この延長線上において、民族舞
踊等の無形文化財が射程に入れられているが、土器製
作等の民俗文化財の位置付けは、未だ定まらない現状
にあるようである。
ドンジック材の就学状況ドンジック村には、ドンジッ
ク・スクール（DowjkSb力ＣＯ/）があり、全校生徒68名
が在籍している（写真120)。義務教育段階として７歳
～１２歳の児童が通う小学校である。また、初等教育
２－５．販売
直接販売H-106は、第二世代の父がＳｌＭＪ６Ｃｍで運
搬して、直接販売する。ｓＭ上Ｊ６Ｑｚｒｊは、自動二輪車の
後輪を外して、荷車を溶接したような自動三輪車であ
り（写真115)、荷台は、土器を載せるための幌枠のよ
うな篭が組み立てられていた（写真116)。篭は、長
軸160cm，短軸120cm、高さ140ｃｍであり、縦軸は、
CmTc"o"e、あるいは、Ｌα加伽〃の枝であり、横軸は、竹
で組み上げられていた（写真117)。積み込みは、焼成
と同じように、土器を横倒しにして、段間には、緩衝
材として、稲藁を挟み込んでいた。この寵は、２年に
１回程度作り替える。H-106は、Ｍｂｗ恥０ＭJ〃、ある
いは､ＭｂｗＩＯｊを５０～60個､ＭｂｗＸｂｅ"20個を積載し、
100km先のアムナートチャルーン（A"mzJ7ZC/lzJme"）県
まで３日間かけて行商に出る。また、H-134もＭｂｗ
恥oMJ77T、あるいは、ＭｂｗＩＯｊを５０～６０個、Mbw
Kbe"20個を積載し、父が土器製作者世帯の仲間ととも
に、100km先のヤソートーン（ItJso伽"）県まで１泊か
けて行商に出る。MbwJPboMz7"は､５０Ｂ、ＭＤｗＩＯｊは、
行商の沿線の住民に７５Ｂで直接販売している。
間接販売H-106をはじめとする土器製作者の夫は、
５ｌｂ′肋ＣＭで、これらの行商先の小売店舗及び市場に
製品を卸しているという。H-134は、隣のシーサケッ
ト（S7StJAcZ）県に小売店舗をもつ仲買人と取引もして
おり、５ｌｂ′〃Ｑｗで製品を持ち込んでいる。また、ウ
ボンラチヤタ二等の仲買人からの電話注文に応じて
いた（写真118)。Ｈ－１０６は、１２月、Ｍｂｗ恥ＯＭＩ、及
びＭｂｗＩＯｊ１５０個の電話注文を受けていた。仲買人
は、ピックアップトラック等でドンジック村まで頻繁
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後の中学校の学級も併設されており、現在、１４歳の生
徒（中学２年生）が最年長である。ドンジック村では、
学齢期児童の義務教育がほぼ完全実施されているもの
の、初等教育以降の進学率は、半数以下であり、全国
水準を大きく下回っている。進学校としての中学校及
び高等学校は、国道２１７号線沿線のピーブンマンサハ
ン（Ｐｂ伽"ＭＪ卿α肋加)、あるいは、シーリントン
（肋ｊ励○"）等の地方都市、高等教育としての大学は、
ウボンラチヤタ二等の地方中核都市まで通学する必要
があり、授業料等をはじめとする教育費が嵩むことか
ら、意欲を別にして、進学率が上がり難い現状がある。
ドンジック村の経済的・社会的変容ドンジック村で
は、１９６０～1980年代にかけて、電気及び上水道等の
ライフライン、ラジオ、テレビ、そして、携帯電話等
の情報通信網、そして、幹線道路が整備された。ウボ
ンラチャタ二等の地方中核都市への近距離バス、バン
コク等への長距離バスが開通し、自動二輪車、ｓ）ＭＪ６
Ｑｍ、自動車を所有するようになり、長距離を比較的
短時間で移動できるようになった。都市部における生
活様式を見聞することができるようになり、現金収入
に応じて、農村部においても、現代的な生活様式が取
り入れられるようになった。ドンジック村では、進学
と就労が秤に掛けられると、最低限の教育投資で現金
収入に直結する義務教育後の就労という将来選択が常
態化するようになったという。
土器製作の伝統とその変容半世紀前、近隣のサオト
ンヤイ村（BZJα"Sbom''９Hzｊ）から１０世帯が移住し、村
秦が開かれた。すなわち、ドンジック村の士器製作の
伝統は､サオトンヤイ村の系譜にある｡サオトンヤイ村、
ナピン村（BzJα"Ｍｚｐｊ")、ナディ村（助α"MJdbe）では、
土器製作がすでに停止された。また、サオトンノイ村、
ノーンサムラン村（助α"ﾉVOC卿α"Mα,29）では、土器製
作者が著しく減少するとともに、日本をはじめとする
開発援助によって、電動轆轤等を利用した現代的士器
製作が移植されたという。一方、ドンジック村では、
土器製作者が漸減しているものの、未だ、伝統的形態
が堅持されている。
ピパット先生の教育実践プロジェクトピパットチャ
ムパン（Pjpaj⑰α"叩c､）教諭（以下、「ピパット先
生」という）は、２６年前、２０代の頃、ドンジック・ス
クールに赴任した。当時、ドンジック村のほとんどの
世帯が土器製作に関与し、児童・生徒の多くが土器製
作者の子弟であった。しかしながら、国道２１７号線の
整備によって、ウボンラチャダニをはじめとする都市
部に対する通勤兼業、そして、首都圏あるいは国際観
光地への出稼ぎが急増して、士器製作以外の異職種従
事が一般化し、士器製作を停止する世帯も現れたとい
う。ピパット先生は、こうした事態を憂慮して、２００４
年、特色ある教育プログラムを開始したという（写
真121)。全校の児童・生徒に対して、ドンジック村の
OTOP製品である伝統的土器の製作を参加・体験させる
取り組みであり、子どもたちを士器製作に接近させ、
継承の動機付けを図ろプロジェクトであった。タイ王
国は、５～１０月、１１月～３月の２学期制であり（４
～５月中旬は夏休み)、約２００日間の年間カリキュラム
が組まれている。このうち、ドンジック・スクールで
は、土器製作のシーズンである１１月～３月の乾季にお
いて、合計４回の土器製作の授業を実施している。２５
人の男女を１グループとして、午後から下校時間まで、
。）"α製作、素地製作、成形、焼成の工程を学習させる。
まず､現役の土器製作を参観し（写真122)、次に、ワー
ク・ショップにおける土器製作を体験し（写真123)、
そして、グループ･ワークによる士器製作の実践を行っ
ている（写真124)。子どもたちにとって、村秦の伝統
である土器製作、自らの世帯生業を子どもなりに見直
す契機となり、少なくない子どもたちが、下校後、土
器製作者の祖母・母を手伝うようになったという。
士器製作者の参画ピパット先生の土器製作の伝統を
活かした教育実践に対して、複数の現役土器製作者が
積極的に関与している。H-023の第２世代の母（45歳）
は、すでに退役した第１世代の祖母（86歳）とともに、
ピパット先生のプロジェクトに参画し、ミニチュアサ
イズのＭｂｗＩＯｊの製作を指導していた（写真125)。
H-006、Ｈ－Ｏ４２も熱心に教育実践に取り組んでいるとい
う。しかしながら、土器製作の後継者を育成し、伝統
を継承させるプロジェクトに参画しながらも、自らの
子弟を後継者にしたがらない。圧倒的多数の士器製作
者は、娘・息子に対して、土器製作者以外の職業選択
を望んでいる。家名の発展、父母の扶養等に対処でき
るように、高所得で保証される豊かな将来を手にして
欲しいと願っていた。その一方で､娘･息子に対しては、
土器製作という世帯生業によって、生み育まれたこと、
祖母・母が粘土と格闘することで生活を支えてきたこ
とを深く理解して欲しいという切なる願いもあった。
ピパット先生の教育実践が土器製作者の支持を集める
理由としては、学校教育のわずかな時限を割いての教
育実践であり、土器製作者である祖母・母の心象を代
弁してくれることにあった。とくに土器製作の伝統
と土器製作者に対する敬意と感謝を捧げるべきことを
教えてくれることは、士器製作者のこれまでの労苦が
報われるような気持にさせてくれるという。土器製作
者にしてみれば、後継者の育成というより、結果とし
て、こうした自らの心情を汲み上げてくれる取り組み
になったことに対して、好意的な受け止め方をしてい
るようである。残念ながら、士器製作の伝統の継承は、
ピパット先生の思惑どおりにならなかったようである。
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度文部科学省科学研究費（若手研究（B)）「西南中国及び東南
アジア大陸部における伝統的土器製作の比較研究（研究代表
者：徳澤啓一）の科学研究費補助金を使用した。
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